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© Lederkaschiertes Innenausstattungsteil und Verfahren zur Verklebung einer Echtlederschicht rnit einem 
Substrat 

© Lederkaschiertes Innenausstattungsteil (1) fur Fahrzeu- 
ge r mit einem starren Tragerformteil (5) oder einem flexi- 
blen Abstandspolsterteil und einer darauf mittels einer 
Klebeverbindungsschicht (7) angeordneten Echtleder- 
schicht (4), wobei die Klebeverbindungsschicht (7) aus ei- 
nem flachigen Tragergebilde (2) und einem darauf vordo- 
sierten warmereaktiven Schmelzkleber (3) gebildet ist 
Weiterhin wird ein zugehoriges Verfahren zur Verklebung 
von Echtleder mit einem Substrat vorgeschlagen. 
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Beschreibung 

Technisches Gebiet 

Die Erfindung betrifft ein lederkaschiertes Innenausstat- 
tungsteil fur Fahrzeuge nach dem OberbegrifF des Patentan- 
spruchs 1 bzw. des nebengeordneten Patentanspruchs 2 und 
ein Verfahren zur Verklebung einer Echtlederschicht mit ei- 
nem Substrat. Insbesondere bezieht sich die Erfindung auf 
Kraftfahrzeuge, sie kann jedoch ebenso bei anderen Fahr- 
zeugen, beispielsweise Schienenfahrzeugen oder Luftfahr- 
zeugen zum Einsatz kommen. 

Stand der Technik 

Bei Innenausstattungsteilen in Kraftfahrzeugen, bei- 
spielsweise Instrumententafeln, Mittelkonsolen oder Tur- 
verkleidungen, gibt es eine Vielzahl unterschiedlicher Mate- 
rialzusammensetzungen und Herstellungsverfahren. Um 
den Fahrzeuginnenraum ansprechend zu gestalten, kommen 
auf der Sichtseite der Innenausstattungsteile verschiedenste 
Dekormateri alien zum Einsatz, z. B. Kunststoff-Folien, Ve- 
lours, Stoff oder Kunstleder. Bei exklusiveren Innenausstat- 
tungen wird Echtleder als Dekormaterial verwendet. 

Da es sich bei Echtleder um ein Naturprodukt handelt, 
sind bei dessen Verarbeitung andere Gesichtspunkte zu be- 
riicksichtigen als bei kiinstlichen Dekormateri alien. So 
spielt bei der Lederverarbeitung etwa die Schrumpfungsnei- 
gung eines Echtlederzuschnitts insbesondere bei Warmeein- 
wirkung eine Rolle, ebenso wie die Ausdehnung eines Le- 
derzuschnitts bei Feuchugkeitsaufnahme. 

Bei lederkaschierten Innenausstattungsteilen wird die 
Echtlederschicht mittels einer Verklebung auf ein Unterma- 
terial aufkaschiert. So wird der Lederzuschnitt meist direkt 
auf ein starres Tragerformteil aus einem Kunststoffmaterial 
aufkaschiert, was eine gute Abstiitzung fur das Leder ergibt, 
jedoch auch zu einer relativ harten Haptik fuhrt. Denn beim 
Anfassen des lederbezogenen Innenausstattungsteils hat 
man nur die relativ geringe Nachgiebigkeit, die das Leder 
selbst aufweist. Daher wird nun verstarkt eine gewisse Hin- 
terpolsterung des Leders auf dem starren Tragerformteil an- 
gestrebt, um eine angenehmere, weichere Haptik zu erzie- 
len. Derartige Innenausstattungsteile, bei denen das Leder 
mit einem Abstandsgewirke oder einem Faservlies hinter- 
polstert ist, sind in dem auf den Anmelder zuriickgehenden 
Gebrauchsmuster DE 296 22 843 Ul beschrieben. Weiter- 
hin gibt es z, B. bei sogenannten Turspiegeln in der Turver- 
kleidung Lederzuschnitte, die z. B. mit einer Schaumstoff- 
schicht verklebt und somit hinterpolstert sind, jedoch nicht 
zusatzlich auf ein Tragerformteil aufgeklebt sind. 

Da Innenausstattungsteile im Fahrzeug etwa durch Son- 
neneinstrahlung erheblichen Temperaturen ausgesetzl sein 
konnen und zudem Temperaturschwankungen uber einen 
groBen Bereich auftreten konnen, ist eine temperaturbestan- 
dige Verklebung der Echtlederschicht mit dem Untermate- 
rial erforderlich. Derartige Verklebungen werden bisher mit 
unterschiedlichen Klebeprozessen realisiert. 

So werden etwa 2-Komponenten-Klebstoffe mit L6- 
sungsmitteln sowie wassrige 2-Komponenten-KlebstofTe, 
z. B. Polyurethanharnstoffe, zum Aufkaschieren von Leder 
auf ein Untermaterial eingesetzt. Diese 2-Komponenten-Sy- 
steme (2-K-Systeme) sind jedoch aufwendig in der Kleb- 
stoffvorbereitung und der Klebstoffverarbeitung. Nach der 
Mischung der Klebstoff-Komponenten steht meist nur eine 
sehr kurze "Topfzeit" zur Verfugung, innerhalb der der 
KlebstofFauftrag und das endguluge Fugen der zu verkle- 
benden Teile erfolgt sein muB. Aufgrund dieser kurzen Ver- 
arbeitungszeit wird ein relativ dicker Klebstoff-Film aufge- 
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tragen. Dieser fiihrt dann aber z. B. im Falle eines mit dem 
Leder zu verklebenden Abstandsgewirkes durch das Ein- 
dringen des Klebstoff-Films zu einer starkeren Verhartung 
der Hinterpolsterung des Leders. AuBerdem ist der Verarbei- 
tungsprozeB bei 2-K-Klebern auch im Hinblick auf den 
Klebstoffauftrag problematisch, da der Aufspriih-, Aufra- 
kel-, AufwalzprozeB etc. der Klebstoffmasse leicht zu Ver- 
schmutzungen des Lederzuschnitts fuhren und diesen damit 
unbrauchbar machen kann. 

Dieses Problem der Verschmutzung beim Klebstoffauf- 
trag besteht auch bei feuchtigkeitsreaktiven 1-Komponen- 
ten-Klebern, etwa Polyurethansystemen, die mit der Luft- 
feuchtigkeit ausreagieren. 

Weiterhin werden nun auch warmereaktive Polyurethan- 
Schmelzklebersysteme zur Verklebung von Leder in einem 
Pulverauftrags verfahren vorgeschlagen. Ein derartiger Kle- 
ber, wie er z. B. in der Patentveroffentlichung WO 93/25599 
beschrieben ist, ist in festem Zu stand lagerfahig und kann 
durch Erwarmen zu einer Schmelzmasse verflussigt werden. 
Durch weiteres Erwarmen bis zum Uberschreiten einer Re- 
aktionstemperatur wird eine irreversible Vemetzung des 
Klebers eingeleitet, die dann bis zu einer vorgegebenen, 
iiber der Reaktionstemperatur liegenden Temperatur war- 
mestandfest ist. Zwar entfallt mit dem Pulverauftrag eine 
Klebstoffvorbereitung, wie etwa das aufwendige Mischen 
von Komponenten bei einem 2-K-Kleber, jedoch beinhaltet 
der AufstreuprozeB ebenfalls die Problematik der Ver- 
schmutzung der Ledersichtseite, etwa dadurch, daB Kleber- 
reste an umlaufenden Forderbandem an die neu aufgelegten 
Lederzuschnitte gelangen. 

Darstellung der Erfindung 

Der Erfindung liegt das technische Problem zugrunde, ein 
lederkaschiertes Innenausstattungsteil und ein zugehoriges 
Verfahren zur Verklebung einer Echtlederschicht mit einem 
Substrat zu schaffen, bei denen die ProzeBsicherheit der Le- 
derverklebung verbessert ist. 

Dieses technische Problem wird erfindungsgemaB von ei- 
nem lederkaschierten Innenausstattungsteil mit den Merk- 
malen des Patentanspruchs 1 bzw. des nebengeordneten Pa- 
tentanspruchs 2 sowie von einem Verfahren zur Verklebung 
einer Echtlederschicht mit einem Substrat mit den Merkma- 
len des Patentanspruchs 12 bzw. der nebengeordneten Pa- 
tentanspriiche 14, 19 und 20 gelost 

Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, die Echtleder- 
schicht mit dem Untermaterial mittels eines flachigen Tra- 
gergebildes zu verkleben, auf dem ein warmereaktiver 
Schmelzkleber in vordosierter Menge aufgebracht ist. Das 
flachige Tragergebilde stellt dabei ein handhabbares Tbil 
dar, das zwischen die Echtlederschicht und das Untermate- 
rial eingelegt werden kann. Unter dem Begriff "warmereak- 
tiver" Schmelzkleber wird erfindungsgemaB ein Klebersy- 
stem verstanden, wie es etwa in der eingangs erwahnten 
PCT-Veroffendichung WO 93/25599 beschrieben ist. Ein 
solches Klebersystem ist in festem Zustand lagerfahig. 
Durch Erwarmen kann es dann zu einer Schmelzmasse ver- 
flussigt und durch anschlieBende Abkiihlung wieder in den 
festen Zustand zuruckgefuhrt werden. Erst wenn eine Er- 
warmung auf ein Ternperatumiveau jenseits einer vorgege- 
benen " Aku* vierungstemperatur" , also einer besummten 
Temperaturschwelle, erfolgt, kann der Reaktionsvorgang 
des Klebersystems eingeleitet werden. Bei einer Reaktions- 
temperatur oberhalb der Aktivierungstemperatur reagiert 
der Kleber wahrend einer gewissen Zeitdauer zu einem drei- 
dimensional vernetzten System aus. Diese irreversible Ver- 
netzung ist dann bis zu einem Tbmperaturniveau warme- 
standfest, das hbher liegt als die Aktivierungstemperatur. 
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Das erfindungsgemaB vorgesehene flachige Tragerge- 
bilde tibernimmt eine "TYagerfunkuon", fiir den warmereak- 
tiven Scbmelzkleber. Es kann aus unterschiedlichsten natiir- 
lichen oder kiinstlichen Materialien hergestellt sein, z. B. als 
textiles Gewebe mit natilrlichen oder kiinstlichen Fasern 5 
bzw. Faden. Vorzugsweise weist das Tragergebilde eine fle- 
xible Gestalt auf, um sich z. B. einer dreidimensionalen 
Geometrie eines Innenausstattungsteils gut anpassen zu 
k6nnen. Weiterhin ist es giinstig, wenn das Tragergebilde 
eine durchbrochene Struktur aufweist, etwa eine vliesartige 10 
oder netzfbrmige Struktur. Es geniigt dann, den warmereak- 
tiven Schmelzkleber nur von einer Seite auf das Tragerge- 
bilde vorzudosieren, und der Kleber ist dabei trotzdem auf 
beiden Flachen des Tragergebildes wirksam. AuBerdem 
kann bei einer durchbrochenen Struktur das Tragergebilde 15 
sehr ieichtgewichtig gehalten werden. 

Der warmereaktive Schmelzkleber kann fest mit dem fla- 
chigen Tragergebilde verbunden werden, indem der Kleber 
an das Tragergebilde angeschmolzen wird, ohne daB er da- 
bei ausreagiert. Nach dem Anschmelzen und Abkuhlen des 20 
warmereaktiven Schmelzklebers liegtdas Tragergebilde mit 
dem darauf vordosierten Kleber als problemlos handhabba- 
res Teil vor. Denn bei Raumtemperatur ist der warmereak- 
tive Schmelzkleber im festen Zustand mit dem Tragerge- 
bilde verbunden und ist in diesem Zustand nicht klebrig oder 25 
haftend. Etwa ein Netz mit dem darauf vordosierten warme- 
reaktiven Schmelzkleber kann als Bahnenware vorgefertigt 
und nach Bedarf zugeschnitten werden. 

Das trockene und klebefreie Teil (Tragergebilde + war- 
mereaktiver Schmelzkleber) kann in einem verschmut- 30 
zungsfreien ProzeBablauf zwischen den Echtlederzuschnitt 
und das damit zu verklebende Untermaterial eingelegt wer- 
den. Der Fiigevorgang kann dabei ohne Zeitdruck durchge- 
fuhrt werden, da der warmereaktive Schmelzkleber in sei- 
nem festen lagerfahigen Zustand "verarbeitet" wird. Weiter- 35 
hin ergibt sich der Vorteil, daB die Lederruckseite nicht mit 
einer Kleberfliissigkeit beaufschlagt wird, wie dies z. B. bei 
einem eingangs erlauterten 2-Komponenten-Kleber der Fall 
ist. Ruckseitenmerkmale des Naturprodukts Leder, z. B. 
Adem, konnen sich durch die Fliissigkeitsaufnahme eher 40 
auf der Sichtseite des Leder durchpragen und damit die ge- 
wiinschte Optik beeintrachtigen. Bei der erfindungsgema- 
Ben Losung dagegen legt sich der warmereaktive Schmelz- 
kleber lediglich als diinne Schicht auf die Lederruckseite, 
wenn der Kleber nach dem Fiigen "aktiviert" wird und aus- 45 
reagiert, und so wird ein Durchdriicken von Ruckseiten- 
merkmalen vermieden. 

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung ist 
das flachige Tragergebilde aus einem thermoplastischen Po- 
lymermaterial gebildet. Neben der "Tragerfunktion" uber- 50 
nimmt das Tragergebilde dann zusatzlich eine "Klebefunk- 
tion". Mit dem thermoplastischen Polymermaterial hat man 
in der Klebefuge zusatzlich zum warmereaktiven Schmelz- 
kleber einen thermoplastischen Schmelzkleber. Dieser ther- 
moplastische Kleber "gent" jeweils bei Erreichen seiner 55 
Schmelztemperatur wieder "auf, d. h. es kommt zu keiner 
irreversiblen Vernetzung und Warmestandfestigkeit wie 
beim warmereaktiven Schmelzkleber. Vorzugsweise wird 
als thermoplastisches flachiges Tragergebilde ein sogenann- 
tes Klebevlies oder Klebenetz verwendet. Klebevliese, z. B. 60 
aus Copolyamid oder Copolyester, werden aus schmelzge- 
sponnenen Polymerfaden hergestellt. Ein solches Herstel- 
lungsverfahren ist beispielsweise in der Patentschrift 
DE 41 19 455 CI beschrieben. Die Herstellung von Klebe- 
netzen ist z. B. in der Patentschrift US 4,842,794 erlautert. 65 
Dabei werden im Extrusionsverfahren Polymerfilme herge- 
stellt und anschlieBend zu netzartigen Strukturen perforiert. 

Nach dem Fugen der Klebeteile, d. h. Aufeinanderlegen 
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der Echtlederschicht, des thermoplastischen Flachengebil- 
des mit vordosiertem warmereaktiven Schmelzkleber und 
des Untermaterials, kann man erfindungsgemaB die Leder- 
schicht und das Untermaterial zunachst mittels des thermo- 
plastischen Schmelzklebers (z. B. in Form eines Klebevlie- 
ses) unter einem gewissen AnpreBdruck miteinander verkle- 
ben. Die Verklebung mit dem thermoplastischen Kleber lie- 
fert zwar noch nicht die gewunschte Warmestandfestigkeit 
des Klebeverbundes, jedoch bereits eine sehr gute Anfangs- 
festigkeit. Man kann dann an diesem Klebeverbund zu- 
nachst Bearbeitungsschritte, wie Zuschneiden, Scharfen, 
Vemahen etc. durchfuhren. Danach kann man den Klebever- 
bund z. B. in einem Temperofen ohne AnpreBdruck auf eine 
Reaktionstemperatur oberhalb der Aktivierungstemperatur 
des warmereaktiven Schmelzklebers erwarmen und den in 
der Klebefuge befindlichen warmereaktiven Schmelzkleber 
wahrend der erforderlichen Reaktionszeitdauer irreversibel 
vernetzen. 

Durch diese erfindungsgemaBe Doppelfunktion des ther- 
moplastischen Tragergebildes, namlich die "Tragerfunk- 
tion" fiir den warmereaktiven Schmelzkleber und die sepa- 
rate "Klebefunktion" neben der Klebefunktion des warmere- 
aktiven Schmelzklebers, ergibt sich ein besonders vorteil- 
hafter KlebeprozeB und ein besonders hochwertiges leder- 
kaschiertes Innenausstattungsteil. Durch den Einsatz des fla- 
chigen Tragergebildes konnen Auftrag und Dosierung des 
warmereaktiven Schmelzklebers raumlich und zeitlich ge- 
trennt vom Fuge- und KlebeprozeB erfolgen. Der warmere- 
aktive Schmelzkleber kann z. B. als Pulver auf ein Kleb- 
evlies aufgestreut, daran durch Erwarmen angeschmolzen 
und durch Abkuhlen am Klebevlies verfestigt werden. Die- 
ses trockene, saubere und nicht-klebrige Vorprodukt wird 
nur noch in die Klebefuge eingelegt. Verschmutzungen der 
Ledersichtseite werden so zuverlassig vermieden und am 
Fiigeort entfallen aufwendige Vorrichtungen zur Klebervor- 
bereitung und zum Kleberauftrag. Der KlebeprozeB selbst 
kann dann vorteilhaft in zwei Schritte aufgeteilt werden, 
namlich einen ersten Schritt zum "Aneinanderheften" (ther- 
moplastisches Verkleben) der Klebeteile unter AnpreBdruck 
und einen zweiten Schritt zum "Aktivieren" des warmereak- 
tiven Klebesystems (warmestandfestes Vernetzen) ohne An- 
preBdruck. Diese beiden Schritte konnen zeitlich und raum- 
lich getrennt durchgefuhrt werden. Fur den ersten Schritt ge- 
niigt ein kurzzeitiges Erwarmen, bis die thermoplastische 
Klebeverbindung zustandekommt. Nur wahrend dieses kur- 
zen ProzeBschrittes ist eine AnpreBvorrichtung erforderlich. 
Der zweite ProzeBschritt erfordert dann keine AnpreBvor- 
richtung mehr, sondern nur eine Heizeinrichtung, z. B. einen 
Temperofen. So kann dieser zweite ProzeBschritt ohne wei- 
teres auch mit einer vergleichsweise langen Zeitdauer, etwa 
im Stundenbereich, "gefahren" werden, da dafur kein auf- 
wendiges Werkzeug benotigt wird. Damit ist es vom Pro- 
zeBablauf her besonders gut moglich, eine vergleichsweise 
niedrige Reaktionstemperatur zu wahlen, die das war- 
meempfindliche Naturprodukt Leder mbglichst wenig ther- 
misch beansprucht. Dieses schonende Temperverfahren be- 
notigt dafur eine langere Zeitdauer, damit der warmereak- 
tive Schmelzkleber ausreagieren und dreidimensional ver- 
netzen kann. Mit diesem Temperverfahren wird auch das 
Problem des relativ schlechten Warmedurchgangs von Le- 
der und gegebenenfalls auch des Untermaterials, etwa eines 
Abstandsgewirkes, gelost, da die zum Ausreagieren des 
Klebers erforderliche Temperatur in der Klebefuge scho- 
nend erreicht wird, ohne dabei das Leder oder ein ebenfalls 
warmeempfindliches Untermaterial zu uberhitzen. Zwi- 
schen den beiden ProzeBschritten konnen zudem Bearbei- 
tungsschritte (Zuschneiden, Vemahen etc.) am thermopla- 
stisch verklebten Teileverbund durchgefiihrt werden. 
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Ein erfindungsgemafi vorgesehenes lederkaschiertes In- 
nenausstattungsteil umfaBt als Untermaterial ein starres 
Formteil oder ein flexibles Abstandspolsterteil, darauf eine 
Klebeverbindungsschicht und darauf eine Echtlederschicht. 
Die Klebeverbindungsschicht ist dabei aus einem flachigen 5 
Tragergebilde und einem darauf vordosierten warmereakti- 
ven Schmelzkieber, wie sie vorangehend erlautert wurden, 
gebildet. Im Falle eines flexiblen Abstandspoisterteils kann 
dieses seinerseits fest auf einem starren Tragerformteil an- 
geordnet sein. Abstandspolsterteil und Tragerformteil kon- 10 
nen entweder auf herkdmmliche Weise miteinander verbun- 
den sein oder wiederum mittels einer Klebeverbindungs- 
schicht aus einem flachigen TVagergebilde und einem darauf 
vordosierten warmereaktiven Schmelzkieber. 

Das flexible Abstandspolsterteil kann vorzugsweise als is 
textiles Abstandsgewirke, z. B. aus Polyester, als Ab- 
standsvlies oder als Schaumstoffschicht, z. B. aus Schnitt- 
schaum, ausgebiidet sein. Das starre Tragerformteil kann 
vorzugsweise als - gegebenenfalls kunst- oder naturfaser- 
verstarktes - Kunststoff-Formteil, ausgebiidet sein. Das TVa- 20 
gergebilde der Klebeverbindungsschicht weist vorzugs- 
weise ein Flachengewicht im Bereich von 8g/m 2 bis 
50 g/m 2 auf. Der auf dem TVagergebilde vordosierte warme- 
reaktive Schmelzkieber ist vorzugsweise ein Polyurethansy- 
stem und weist vorzugsweise ein Flachengewicht im Be- 25 
reich von 20 g/m 2 bis 100 g/m 2 auf. Je nach den konkreten 
Anforderungen des Innenausstattungsteils, z. B. je nach 
Komplexitat der Bauteilgeometrie, konnen die Flachenge- 
wichte von Tragergebilde und Kleber gegeneinander variiert 
werden und insbesondere im Falle eines thermoplastischen 30 
Klebevlieses/-netzes die parallel vorhandenen Klebewir- 
kungen von thermoplastischem Kleber und warmereakti- 
vem Kleber betont oder abgeschwacht werden. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Verklebung einer 
Echtlederschicht mit einem Untermaterial (Substrat) umfaBt 35 
verschiedene Varianten. In einem alien Varianten geraeinsa- 
men ersten Schritt wird eine vorgegebene Menge eines war- 
mereaktiven Schmelzklebers auf ein flachiges Tragergebilde 
aufgebracht und mit diesem verbunden - etwa durch ein An- 
schmelzen, ohne daB der warmereaktive Schmelzkieber da- 40 
bei warmeaktiviert wird. Das mit dem warmereaktiven 
Schmelzkieber versehene Tragergebilde wird nachfolgend 
der Einfachkeit halber als "beschichtetes" Tragergebilde be- 
zeichnet. 

In einer ersten Variante wird nun ein Schichtgelege aus ei- 45 
nem starren oder flexiblen Substrat, dem beschichteten TVa- 
gergebilde und einer Echtlederschicht gebildet. Danach er- 
folgt ein Verkleben des Schichtgeleges unter AnpreBdruck, 
und zwar bei einer Temperatur oberhalb der Aktivierungs- 
temperatur des warmereaktiven Schmelzklebers und wan- 50 
rend einer zum Ausreagieren des Klebers erforderlichen 
Zeitdauer. Bei dieser Variante kann das Schichtgelege auch 
urn ein weiteres beschichtetes Tragergebilde und ein starres 
Tragerformteil erweitert werden, urn ein Bauteil mit einer 
Lederschicht, einer Polsterschicht und einer TVagerschicht 55 
zu realisieren. Bei dieser einstufigen Verfahrens variante ist 
kein thermoplastisches TVagergebilde erforderlich. 

Bei den weiteren Verfahrensvarianten ist ein thermopla- 
stisches Tragergebilde erforderlich, d. h. ein Tragergebilde, 
das zumindest mit einem thermoplastischen Polymermate- 60 
rial beschichtet, getrankt etc. ist oder vorzugsweise direkt 
aus einem thermoplastischen Polymermaterial hergestellt 
ist. In einer zweiten Variante wird ein Schichtgelege aus ei- 
nem starren oder flexiblen Substrat, dem beschichteten TVa- 
gergebilde und einer Echtlederschicht gebildet. Danach er- « 
folgt ein kurzzeitiges Erwarmen des Schichtgeleges unter 
AnpreBdruck auf eine Temperatur, bei der das thermoplasti- 
sche Tragergebilde schmilzt, urn das Schichtgelege zu ei- 
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nem Verbund zu verkleben. Dann erfolgt ein Tempem des 
Verbundes ohne AnpreBdruck bei einer Temperatur ober- 
halb der Aktivierungstemperatur - also bei einer Reaktions- 
temperatur - des warmereaktiven Schmelzklebers wahrend 
einer zum Ausreagieren des Klebers erforderlichen Zeit- 
dauer. 

In einer ersten Erweiterung dieser Variante kann das 
Schichtgelege auch urn ein weiteres beschichtetes TVagerge- 
bilde und ein starres Tragerformteil erweitert werden, um 
ein Bauteil mit einer Lederschicht, einer Polsterschicht und 
einer Tragerschicht zu realisieren. In einer zweiten Erweite- 
rung dieser Variante kann der fertiggestellte Verbund auf ein 
weiteres beschichtetes Tragergebilde und ein starres Trager- 
formteil als Untermaterial aufgelegt werden, um mit diesem 
erweiterten Verbund nochmals die Schritte des kurzzeitigen 
Erwarmens mit AnpreBdruck und des Temperns ohne An- 
preBdruck zu durchlaufen. Auf diese Weise kann ebenfalls 
ein Bauteil aus Lederschicht, Polsterschicht und TVager- 
schicht realisiert werden. Dabei kann das zunachst vorhan- 
dene Gelege aus Lederschicht, beschichtetem Tragergebilde 
und Polsterschicht vor oder nach dem Schritt des kurzzeiti- 
gen Erwarmens zwischenbearbeitet werden, z. B. zuge- 
schnitten, gescharft, vernaht etc. werden. 
. In einer dritten Variante wird zunachst eine Echtleder- 
schicht und das beschichtete TVagergebilde aufeinanderge- 
legt und dieses Gelege dann kurzzeitig auf eine Temperatur 
unterhalb der Aktivierungstemperatur des warmereaktiven 
Schmelzklebers erwarmt, um das thermoplastische TVager- 
gebilde an die Lederruckseite anzuheften. Danach erfolgt 
eine Zwischenbearbeitung des Verbundes (Zuschneiden, 
Scharfen, Vemahen etc.). AnschlieBend wird der Verbund 
auf ein starres Tragerformteil aufgelegt, um mit diesem er- 
weiterten Verbund nochmals die Schritte des kurzzeitigen 
Erwarmens mit AnpreBdruck und des Temperns ohne An- 
preBdruck zu durchlaufen. 

Bei den verschiedenen Verfahrensvarianten ist beim 
Schritt des Temperns die "zum Ausreagieren des warmere- 
aktiven Schmelzklebers erforderliche Zeitdauer" so zu ver- 
stehen, daB zwar vorzugsweise ein vollstandiges Ausreagie- 
ren abgewartet wird, unter Umstanden jedoch auch ein weit- 
gehendes, noch nicht vollstandiges Ausreagieren genugt, 
um den Tempervorgang zu beenden. Die Temperatur wird 
dabei mit Rucksicht auf die Warmeempfindlichkeit des ver- 
wendeten Leders gewahlt, vorzugsweise nicht uber 120°C. 
Der Schritt des kurzzeitigen Erwarmens zur thermoplasti- 
schen Verklebung etwa mittels eines KlebevliesesAnetzes 
kann bis liber die Aktivierungstemperatur des warmereakti- 
ven Schmelzklebers hinaus erfolgen. Nach diesem kurzzei- 
tigen Erwarmungsschritt kann wieder eine Abkiihlung erfol- 
gen. 

Kurzbeschreibung der Zeichnungen 

Zum besseren Verstandnis und zur weiteren Beschreibung 
wird die Erfindung nachfolgend anhand von Ausfuhrungs- 
beispielen mit Bezug auf die beigefugten Zeichnungen na- 
her erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Explosionsdarstellung der ein- 
zelnen Schichten eines ersten Ausfuhrungsbeispiels des er- 
findungsgemaBen Innenausstattungsteils; 

Fig. 2 eine schematische Explosionsdarstellung der ein- 
zelnen Schichten eines zweiten Ausfuhrungsbeispiels des 
erfindungsgemaBen Innenausstattungsteils. 

Beschreibung von Ausfuhrungsbeispielen der Erfindung 

Fig. 1 zeigt ein beispielhaftes Innenausstattungsteil mit 
folgendem Schichtaufbau 1" (von oben nach unten): eine 
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Echtlederschicht 4, eine Klebeverbindungsschicht 7, ein 
textiles Abstandsgewirke6, eine Klebeverbindungsschicht 7 
und ein starres Kunststoff-Tragerformteil 5. Die Klebever- 
bindungsschichten 7 bestehen jeweils aus einem thermopla- 
stischen Klebevlies 2 und einem warmereakUven Polyure- 5 
than-Schmelzkleber 3, der auf dem Klebevlies 2 vordosiert 
ist. Zunachst wird ein Teilverbund 1 aus Echtlederschicht 4, 
Klebeverbindungsschicht 7 und Abstandsgewirke 6 herge- 
stellt, indem die Schichten aufeinandergelegt werden, durch 
kurzzeitiges Erwarmen mittels des Klebevlieses 2 thermo- to 
plastisch verklebt werden und der Teilverbund 1' bei einer 
ledervertraglichen Temperatur unterhalb 120°C im Stunden- 
bereich getempert wird, urn den warmereaktiven Schmelz- 
kleber zu vernetzen. Der Teilverbund 1' wird dann nach ei- 
ner Zwischenbearbeitung, z. B. Zuschneiden oder Zusam- 15 
mennahen, auf die weitere Klebeverbindungsschicht 7 und 
das Tragerformteil 5 zur Bildung des Schichtaufbaus 1" auf- 
gelegt und durchlauft nochmals den Verklebungs- und den 
Tempervorgang. 

Fig. 2 zeigt ein weiteres beispielhaftes Innenausstattungs- 20 
teil mit folgendem Schichtaufbau 1 (von oben nach unten): 
eine Echtlederschicht 4, eine Klebeverbindungsschicht 7 
und ein starres Kunststoff-Tragerformteil 5. Die Klebever- 
bindungsschicht 7 entspricht derjenigen von Fig. 1 und die 
Herstellung des Schichtaufbaus 1 erfolgt analog zum Teil- 25 
verbund 1* von Fig. 1 . 

Paten tanspriiche 

1. Lederkaschiertes Innenausstattungsteil fur Fahr- 30 
zeuge, insbesondere Kraftfahrzeuge, mit 

- einem starren Tragerformteil (5) und 

- einer darauf mittels einer Klebeverbindung fest 
angeordneten Schicht aus Echtleder (4), 

dadurch gekennzeichnet, 35 

- daB zwischen Tragerformteil (5) und Echtleder- 
schicht (4) eine Klebeverbindungsschicht (7) aus 
einem flachigen Tragergebilde (2) und einem auf 
dem Tragergebilde vordosierten warmereaktiven 
Schmelzkleber (3) vorgesehen ist. 40 

2. Lederkaschiertes Innenausstattungsteil fur Fahr- 
zeuge, insbesondere Kraftfahrzeuge, mit 

- einem flexiblen Abstandspolsterteil (6) und 

- einer darauf mittels einer Klebeverbindung fest 
angeordneten Schicht aus Echtleder (4), 45 
dadurch gekennzeichnet, 

- daB zwischen Abstandspolsterteil (6) und Echt- 
lederschicht (4) eine Klebeverbindungsschicht (7) 
aus einem flachigen Tragergebilde (2) und einem 
auf dem Tragergebilde vordosierten warmereakti- 50 
ven Schmelzkleber (3) vorgesehen ist. 

3. Lederkaschiertes Innenausstattungsteil nach An- 
spruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB zusatzlich ein 
starres Tragerformteil (5) vorgesehen ist, auf dem das 
flexible Abstandspolsterteil (6) fest angeordnet ist, 55 

4. Lederkaschiertes Innenausstattungsteil nach An- 
spruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen TYa- 
gerformteil (5) und Abstandspolsterteil (6) ebenfalls 
eine Klebeverbindungsschicht (7) aus einem flachigen 
Tragergebilde (2) und einem auf dem Tragergebilde 60 
vordosierten warmereaktiven Schmelzkleber (3) vor- 
gesehen ist. 

5. Lederkaschiertes Innenausstattungsteil nach einem 
der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
das flachige Tragergebilde (2) der Klebeverbindungs- 65 
schicht (7) eine durchbrochene Struktur aufweist. 

6. Lederkaschiertes Innenausstattungsteil nach einem 
der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
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das TYagergebilde (2) der Klebeverbindungsschicht (7) 
aus einem thermoplastischen Polymermaterial gebildet 
ist. 

7. Lederkaschiertes Innenausstattungsteil nach einem 
der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Tragergebilde (2) ein thermoplastisches Klebevlies 
oder Klebenetz ist. 

8. Lederkaschiertes Innenausstattungsteil nach einem 
der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Tragergebilde (2) ein Flachengewicht im Bereich 
von 8 g/m 2 bis 50 g/m 2 aufweist. 

9. Lederkaschiertes Innenausstattungsteil nach einem 
der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Flachengewicht des auf dem TYagergebilde (2) vor- 
dosierten warmereaku'ven Schmelzklebers (3) im Be- 
reich von 20 g/m 2 bis 100 g/m 2 liegt. 

10. Lederkaschiertes Innenausstattungsteil nach einem 
der Anspriiche 2 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB 
das flexible Abstandspolsterteil (6) als textiles Ab- 
standsgewirke, Abstandsvlies oder Schaumstoffschicht 
ausgebildet ist. 

11. Verwendung eines thermoplastischen Klebevlieses 
(2) oder Klebenetzes, auf das zusatzlich ein warmere- 
aktiver Schmelzkleber (3) aufgebracht ist, zur Verkle- 
bung von Echtleder (4) mit einem starren oder flexiblen 
Substrat (5; 6). 

12. Verfahren zur Verklebung einer Echtlederschicht 
mit einem Substrat, mit folgenden Schritten: 

a) Aufbringen einer vorgegebenen Menge eines 
warmereaktiven Schmelzklebers (3) auf ein fla- 
chiges Tragergebilde (2); 

b) Bilden eines Schichtgeleges (1; 1') durch Auf- 
einanderschichten eines starren oder flexiblen 
Substrats (5; 6) als unterste Schicht, des mit war- 
mereaktivem Schmelzkleber (3) versehenen Tra- 
gergebildes (2) als Zwischenschicht und der Echt- 
lederschicht (4) als oberste Schicht; 

c) Verkleben des Schichtgeleges (1; 1') unter An- 
preBdruck bei einer Temperatur, die oberhalb der 
Aktivierungstemperatur des warmereaktiven 
Schmelzklebers (3) liegt, wahrend einer zum Aus- 
reagieren des warmereaktiven Schmelzklebers er- 
forderlichen Zeitdauer, 

13. Verfahren nach Anspruch 12 mit einem starren 
Substrat, dadurch gekennzeichnet, daB bei Schritt b) 
zwischen dem Tragergebilde (2) und der Echtleder- 
schicht (4) als weitere Zwischenschichten ein flexibles 
Substrat (6) und ein weiteres mit warmereakuvem 
Schmelzkleber (3) versehenes Tragergebilde (2) in die- 
ser Schichtungsreihenfolge eingefugt werden. 

14. Verfahren zur Verklebung einer Echdederschicht 
mit einem Substrat, mit folgenden Schritten: 

a) Aufbringen einer vorgegebenen Menge eines 
warmereaktiven Schmelzklebers (3) auf ein fla- 
chiges thermoplastisches Tragergebilde (2); 

b) Bilden eines Schichtgeleges (1; 1') durch Auf- 
einanderschichten eines starren oder flexiblen 
Substrats (5; 6) als unterste Schicht, des mit war- 
mereakti vem Schmelzkleber (3) versehenen Tra- 
gergebildes (2) als Zwischenschicht und der Echt- 
lederschicht (4) als oberste Schicht; 

c) Kurzzeitiges Erwarmen des Schichtgeleges (1; 
V) unter AnpreBdruck auf eine Temperatur, bei 
der das thermoplastische Tragergebilde (2) 
schmilzt, urn das Schichtgelege (1; V) zu einem 
Schichtverbund zu verkleben; 

d) Tempern des Schichtverbundes (1; 1') ohne 
AnpreBdruck bei einer Temperatur, die oberhalb 
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der Aktivierungstemperatur des warmereaktiven 
Schmelzklebers (3) liegt, w&hrend einer zum Aus- 
reagieren des warmereaktiven Schmelzklebers er- 
forderlichen Zeitdauer. 

15. Verfahren nach Anspruch 14 mit einem flexiblen 5 
Substrat, dadurch gekennzeichnet, daB vor Schritt b) 
ein Zuschneiden des Tragergebildes (2), der Echlleder- 
schicht (4) und des flexiblen Substrats (6) erfolgt. 

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15 mit einem 
flexiblen Substrat, dadurch gekennzeichnet, daB nach 10 
Schritt c) ein Zuschneiden, Scharfen und/oder Verna- 
hen des Schichtverbundes (1*) erfolgt. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 14 bis 16 mit 
einem flexiblen Substrat, dadurch gekennzeichnet, daB 
anschlieBend an Schritt d) folgende Schritte durchge- 15 
fuhrt werden: 

e) Bilden eines Schichtaufbaus (1") aus einem 
starren Tragerformteil (5) als unterster Schicht, ei- 
nem mit warmereaktivem Schmelzkleber (3) ver- 
sehenen thermoplastisches Tragergebilde (2) als 20 
Zwischenschicht und dem nach Schritt d) erhalte- 
nen Schichtverbund (1') als oberster Schicht; 

f) Kurzzeitiges Erwarmen des Schichtaufbaus 
(1") unter AnpreBdruck auf eine Temperatur, bei 
der das thermoplastische Tragergebilde (2) 25 
schmilzt, um den Schichtaufbau (1 M ) zu einem Ge- 
samtverbund zu verkleben; 

g) Tempem des Gesamtverbundes (1") ohne An- 
preBdruck bei einer Temperatur, die oberhalb der 
Aktivierungstemperatur des warmereaktiven 30 
Schmelzklebers (3) liegt, wahrend einer zum Aus- 
reagieren des warmereaktiven Schmelzklebers er- 
forderlichen Zeitdauer. 

18. Verfahren nach Anspruch 14 mit einem starren 
Substrat, dadurch gekennzeichnet, daB vor Schritt b) 35 
ein Zuschneiden des Tragergebildes (2) und der Echtle- 
derschicht (4) erfolgt. 

19. Verfahren zur Verklebung einer Echtlederschicht 
mit einem Substrat, mit folgenden Schritten: 

a) Aufbringen einer vorgegebenen Menge eines 40 
warmereaktiven Schmelzklebers (3) auf ein fla- 
chiges thermoplastisches Tragergebilde (2); 

b) Bilden eines Schichtgeleges aus dem mit war- 
mereaktivem Schmelzkleber (3) versehenen Tra- 
gergebilde (2) und der Echtlederschicht (4); 45 

c) Kurzzeitiges Erwarmen des Schichtgeleges auf 
eine Temperatur unterhalb der Aktivierungstem- 
peratur des warmereaktiven Schmelzklebers, um 
das thermoplastische Tragergebilde (2) an die Le- 
derruckseite anzuheften; 50 

d) Zuschneiden, Scharfen und/oder Vernahen des 
Verbundes aus Echtleder (4) und Tragergebilde 
(2); 

e) Bilden eines Schichtaufbaus (1) aus einem 
starren Tragerformteil (5) und dem nach Schritt d) 55 
erhaltenen Verbund; 

f) Kurzzeitiges Erwarmen des Schichtaufbaus (1) 
unter AnpreBdruck auf eine Temperatur, bei der 
das thermoplastische TVagergebilde (2) schmilzt, 
um den Schichtaufbau zu einem Gesamtverbund 60 
zu verkleben; 

g) Tempem des Gesamtverbundes (1) ohne An- 
preBdruck bei einer Temperatur, die oberhalb der 
Aktivierungstemperatur des warmereaktiven 
Schmelzklebers (3) liegt, wahrend einer zum Aus- 65 
reagieren des warmereaktiven Schmelzklebers er- 
forderlichen Zeitdauer. 

20. Verfahren zur Verklebung einer Echtlederschicht 



mit einem Substrat, mit folgenden Schritten: 

a) Aufbringen einer vorgegebenen Menge eines 
warmereaktiven Schmelzklebers (3) auf ein fia- 
chiges thermoplastisches Tragergebilde (2); 

b) Bildung eines Schichtgeleges (1") durch Auf- 
einanderschichten eines durch ein starres Formteil 
gebildeten Substrats (5) als unterste Schicht, dar- 
auf eines ersten mit warmereaktivem Schmelzkle- 
ber (3) versehenen Tragergebildes (2), darauf ei- 
nes flexiblen Substrats (6), darauf eines zweiten 
mit warmereaktivem Schmelzkleber (3) versehe- 
nen Tragergebildes (2) und der Echtlederschicht 
(4) als oberste Schicht; 

c) Kurzzeitiges Erwarmen des Schichtgeleges 
(1") unter AnpreBdruck auf eine Temperatur, bei 
der das thermoplastische Tragergebilde (2) 
schmilzt, um den Schichtaufbau zu einem Ge- 
samtverbund zu verkleben; 

d) Tempem des Gesamtverbundes (1") ohne An- 
preBdruck bei einer Temperatur, die oberhalb der 
Aktivierungstemperatur des warmereaktiven 
Schmelzklebers (3) liegt, wahrend einer zum Aus- 
reagieren des warmereaktiven Schmelzklebers er- 
forderlichen Zeitdauer. 

21. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, daB bei Schritt a) der warme- 
reaktive Schmelzkleber (3) durch Anschmelzen an das 
Tragergebilde (2) angeheftet wird, und zwar in einem 
Temperaturbereich unterhalb der Aktivierungstempe- 
ratur des warmereaktiven Schmelzklebers, und danach 
der Schmelzkleber durch Abkuhlung in diesem ange- 
hefteten Zustand wieder verfestigt wird. 

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der warmereaktive Schmelzkleber (3) vor 
dem Anschmelzen als Pulver auf das Tragergebilde (2) 
aufgebracht wird. 
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